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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulo- 
s eb as i s, d en e ine Einlage v er sta r kt 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Folien- 
6 schlauches auf Cellulosebasis, den eine Einlage verstarkt, durch Extrudieren einer 
waRrigen Cellulose-N-methyl-morpholin-N-oxid (NMMO)-L6sung auf die Einlage. 

^^^Cellulose ist in den ubiichen Losemittein nicht loslich und hat weder einen Schmelz- 
punkt Oder einen Schmelzbereich und kann daher auch nicht themnoplastisch ver- 
10 arbeitet werden. Aus diesenn Gmnd wird Cellulose nomrialerweise zur Herstellung von 
Schlauchhullen fur Nahrungsmittel, wie beispielsweise Wursthullen, chemisch umge- 
wandelt, wobei diese Verfahren nnit einem Abbau der Cellulose verbunden sind, d.h. 
der durchschnittliche Polymerisationsgrad der Cellulose wird geringer, Derartige 
Verfahren sind technisch sehr aufwendig und entsprechend teuer im Betrieb. 

15 

Zur Zeit wird das Viskose-Verfahren beim Extrudieren von Folienschlauchen auf 
Cellulosebasis bevorzugt Dabei wird die Cellulose mit Natronlauge und anschlieBend 

•rnit Schwefelkohlenstoff umgesetzt. Auf diese Weise wird eine Cellulosexanthogenat- 
Losung erhalten, die durch eine Spinn- Oder Ringduse in ein sogenanntes Spinn- oder 
20 Fallbad extrudiert wird. Mit Hilfe von weiteren Fall- und Waschbadern wird die Cellulose 
regeneriert. 

Es ist seit langem bekannt, daS Cellulose in Oxiden tertiarer Amine loslich ist, und das 
zur Zeit am besten geeignete Losemittel fur Cellulose ist N-methyl-morpholin-N-oxid 
25 (NMMO). Die Cellulose lost sich darin, ohne sich dabei chemisch zu verandern. Es 
findet kein Abbau von Celluloseketten statt. Die Herstellung geeigneter Spinnlosungen 
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ist bekannt(DD 218 104; DD 298 789; US-A4 145 532; US-A4 196 282; US-A4 255 300). 
Aus den Losungen lassen sich durch Extrudieren in ein Spinnbad Faden herstellen 
(DE-A 44 09 609; US-A 5 417 909). In der WO 95/0781 1 (= CA 2 149 218) ist auch ein 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose-Schlauchfolien nach dem Amlnoxidverfahren 
offenbart. Kennzeichnend an diesem Verfahren ist die Kuhlung der extrudierten Folie 
nnit Kuhlgas unmittelbar unterhalb des Ringspalts der Extrusionsduse. GemaS der EP- 
A 662 283 wird die extrudlerte Schlauchfolie von innen mit Hilfe von Flussigkeit ge- 
kuhlt. 

|Ruckgewinnung und Relnigung des NMMO's sind in der DD 274 435 beschrieben. Da 
die Cellulose in dem Verfahren chemlsch nicht umgewandelt wird, ist der apparative 
Auiwand geringer. Bel dem Aminoxidverfahren fallen keine gasfomriigen oder waGrigen 
Abfallprodukte an. so da& es keine Probleme bei der Abluft oder dem Abwasser gibt. 
Es eriangt daher eine zunehmende Bedeutung. 

In der EP-A 0 686 712 wird die Herstellung von flexiblen Cellulosefasern nach dem N- 
Methylmorpholin-N-Oxid(NMMO)-Spinnverfahren beschrieben. Darin wird eine Cellulo- 
selosung in wasserhaltigem NMMO durch eine Spinnduse ausgepreBt, uber eine 
Luftstrecke in ein NMMO-haltiges, waSriges Fallbad gefuhrt und anschlieSend ge- 
waschen, nachbehandelt und getrocknet. 


GemaB der WO 93/13670 wird eine nahtlose, schlauchfomnige Nahrungsmittelhulle 
durch Extnjdieren einer Losung von Cellulose In NMMO/Wasser mit Hilfe einer speziel- 
len Extrusionsduse hergestellt. Zwischen Extrusionsduse und Fallbad befindet sich 
25 eine Luftstrecke. Kennzeichnend fur dieses Verfahren ist ein speziell geformter Hohl- 
dom, durch den hindurch die Fallflussigkeit auch im Innern des Schlauches zirkulieren 
kann. In der Luftstrecke wird das Innere des extrudierten Schlauches praktisch voil- 
standlg von Hohldorn und Fallflussigkeit ausgefullt. Der Schlauch wird dabei nicht 
querverstreckt. 
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In der WO 95/35340 wird ein Verfahren zur Herstellung von Celluloseblasfolien be- 
schiieben, in dem eine in NMMO geloste, nicht derivatisierte Cellulose verwendet wind. 
Im Stand der Technik sind Verfahren und Vorrichtungen zur Erzeugung eines faserver- 
starkten Celluloseschlauches nach dem Viskoseverfahren bekannt, jedoch sind diese 
5 Verfahren und Vorrichtungen in der NMMO-Technologie aus folgenden Grunden nicht 
anwendbar: 

Unterschiedliche Temperaturen der Spinnlosungen 
Unterschiedliche Viskositaten der Spinnlosungen 
Verschiedene Losungsmittel 

Unterschiedliche Empfindlichkeiten gegen Verdunstung und Verdunnung, 
Temperaturschwankungen, unterschiedliche Grenztemperaturen. 

Oblicherweise wird die Cellulose beim Viskoseverfahren im Temperaturbereich von 20 
15 bis 45 *'C versponnen. Dagegen liegt die Extrusionstemperatur von Cellulose-NMMO- 
Losungen bei 85 bis 115 ""C. 



Die Viskositat von Cellulose beim Viskoseverfahren betragt etwa 10 bis 30 Pas, die 
von NMMO-Losungen 10 bis 300 Pas, insbesondere 20 bis 200 Pas. Die Cellulose 
^P^^^wird beim Viskoseverfahren mit Natron la uge und anschlieRend mit Schwefelkohlenstoff 
^^Humgesetzt, wahrend die NMMO-Losungen organische Losungen sind. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung so zu gestal- 
ten, daQ> sie zum Beschichten von zu einem Schlauch geformten Einlagen mit 
25 Cellulose-NMMO-Losungen geeignet sind und eine gleichmaBiges Durchdringen der 
Einlagen mit Cellulose-NMMO-Losungen ermoglichen 


Diese Aufgabe wird verfahrensgemaG in der Weise gelost, daS die Einlage von einer 
Vorratsrolle abgezogen, mit Emulgatoren, Netz- und/oder Verankerungsmittein be- 
30 handelt und zu einer schlauchformigen HCille mit uberlappender Langsnaht geformt 
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wird, die vor einem Dusenblock verklebt wird, durch den die Hulle hindurchgefuhrt und 
in welchem die Ceiiulose-NMMO-Losung auf die Hulle aufgebracht wird und diese 
durchdringt, urn einen einlagenverstarkten Folienschlauch zu erhalten, daQ> das Innere 
des Follenschlauches mit einer waGrigen NMMO-Losung gefullt wird und daB der 
Folienschlauch aus dem Dusenblock aus- und in ein Spinnbad eintritt, in diesem 
umgelenkt und herausgefuhrt wird. 


In Ausgestaltung des Verfahrens durchlauft die schlauchformige Hulle eine vor dem 
Dusenblock befindliche Heizstrecke, in der sie mittels Heidluft auf die Temperatur der 
l^^^extrudierten Cellulose-NMMO-Losung vorgewarmt wird. In das Innere des Folien- 
^^^schlauches wird nach Verlassen des Dusenblocks zweckmadig druckgeregelte Stutz- 
luft eingeblasen. 


In WeiterfQhrung des Verfahrens wird der Folienschlauch uber eine beheizte Kaliber- 
ringscheibe gefuhrt, die von einem Heizmedium in geregeltem Krelslauf durchstromt 
wird. 


In Ausgestaltung des Verfahrens wird waBrige NMMO-Losung durch den Dusenblock 
hindurch in das Innere des Follenschlauches eingefullt und auch abgesaugt, wobei der 
^^^^^Zulauf und die Absaugung voneinander raumlich getrennt vorgenommen werden. 
^^■Dabei wird der Zulauf derwaSrige NMMO-Losung im Folienschlauch hohenverstellbar 
geregelt und erfolgt die Absaugung in der Weise, daQ> der Pegel im Folienschlauch bis 
zu 20 mm hoher und bis zu 45 mm niedriger gegenuber dem Pegel im Spinnbad 
variierbar ist. 


25 


Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens ergibt sich aus den Merkmalen der Patent- 
anspruche 7 bis 11. 


30 


Die Vorrichtung zur Herstellung eines Follenschlauches auf Cellulosebasis, den eine 
Einlage verstarkt, durch Extrudieren einer waSrigen Cellulose-N-Methyl-Morpholin-N- 
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oxid-(NMM0)-L6sung auf die Einlage, mit einem Dusenblock und einem Spinnbad, 
zeichnet sich dadurch aus, dafi eine Vorratsrolle fur die Einlage, eine Umlenkrolle mit 
einer Elnrichtung zum Auftragen von Additiven auf die von der Vorratsrolle uber die 
Umlenkrolle gefuhrte Einlage, eine Fomnstrecke, in der die Einlage zu einer schlauch- 
formigen Hulle mit uberlappender Langsnaht geformt wird, vorhanden sind, daS die 
schlauchformige Hulle durch den Dusenblock hindurchlauft, dem eine Klebeeinrichtung 
zum Verkleben der Langsnaht der schlauchformigen Hulle vorgeschaltet ist und der 
eine Ringduse enthalt. aus deren Dusenspalt die Cellulose-NMMO-Losung auf die 
schlauchformige Hulle zur Ausformung eines Folienschlauches extrudiert wird, daQ> 
jZwischen dem Austritt aus dem Dusenblock und dem Spinnbad In einer Spinnkufe ejne 
temperierbare Luftstrecke vorhanden Ist, daB nahe dem Boden der Spinnkufe eine 
Umlenkwaize fur den senkrecht in das Spinnbad eintauchenden Folienschlauch 
angeordnet ist, und 6aQ> ein Zulauf- und Absaugrohr fur die wa&rige NMMO-Losung 
sowie eine Leitung fur Stutzluft sich Im Inneren des Folienschlauches befinden. 


In Weiterbildung der Vorrichtung ist die Einlage aus der Gruppe Papier, Vlies. Fa- 
servlies, Faserpapier ausgewahit, wobei die Fasern insbesondere lange Hanffasern 
sind. Zusatzlich ist eine Vonwarmeeinrichtung fur die schlauchformige Hulle vor dem 
Dusenblock angeordnet und ist die Vorwarmeeinrlchtung uber HelSluftleitungen und 
eine Abluftleitung mit einer regelbaren Heizung verbunden, aus der im Kreislauf 
jrwarmte Lufl in die Vorwarmeeinrlchtung stromt und aus welcher abgekuhlte Luft in 
die Heizung zuruckstromt. Es ist auch moglich, daB die Vorwarmeeinrlchtung nicht in 
jedem Fall benotigt wird, so daS sle bei bestlmmten Herstellungsvorgangen abgeschal- 
tet bleibt. Es ist auch denkbar, daB die erfindungsgemade Vorrichtung ohne eine 
25 derartlge Vonwarmeeinrichtung betrieben werden kann. 



In Ausgestaltung der Erfindung enthalt der Dusenblock eine Ringduse, die mittels 
eines Helzmediums erwarmt ist und sind das Zulauf-, das Absaugrohr und die Leitung 
fur die Stutzluft des Folienschlauches zentral durch eine Kallberringschelbe hindurch- 
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gefuhrt, die konzentrisch zu der Ringduse im Folienschlauchinneren angeordnet ist 
und mit dieser einen Ringspalt bildet, durch den der Folienschlauch hindurchlauft. 

Die Kaliberringscheibe Ist mit dem Helzkreislauf zwecks Beheizung verbunden. 
5 - 

In Weiterbildung der Vorrichtung slnd das Zulaufrohr und das Absaugrohr innerhalb 
des Folienschlauches einzeln hohenverstellbar. 

Die weitere Ausgestaltung der Vorrichtung ergibt sich aus den Merkmalen der Patent- 
^Ij^^anspruche 18 bis 24. 

Mit dem erfindungsgemaSen Verfahren wird eine weitgehend gleichmaSige Durcli- 
dringung der Einlage mit Cellulose-NMMO-Losung erreicht, so daG nacln dem Durch- 
laufen weiterer Behandlungsstufen, wie Fall-, Koagulationsbadern ein Verbund eines 
15 faserverstarkten Folienschlauches erhalten wird, der gegenuber den Ausgangsstoffen 
fur seine Anwendung verbesserte Eigenschaften hat. Der faserverstarkte Folien- 
schlauch auf Cellulose-NMMO-Basis entspricht in seinen Eigenschaften den bekann- 
ten Cellulosefaser- oder Faserdarmen, die aus Ceilulosehydrat gefertigt und mit 
naSverfestigten Fasern aus Cellulose (= Cellulosefaservlles) verstarkt sind. 

^^Bm folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen naher eriautert: 

Es zeigen: 

25 Fig. 1 eine schematische Schnittansicht der Vorrichtung nach der Erfindung mit 
hochgestelltem Zulaufrohr im Folienschlauch; 

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht der Vorrichtung ahnlich derjenigen nach Fig. 
1 , mit in den Folienschlauch eingeschobenem Zulaufrohr; 
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Fig. 3 eine vergroBerte Schnittansicht gemaS der Stelle A in Fig. 1 und 


Fig. en 

4a + 4b eine Seiten- und eine Draufsicht auf eine Klebeeinrichtung fur eine 
schlauchformige Hulle, gefomnt aus einer Einlage. 

Eine in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 1 zum Extrudieren einer waSrigen Cellulose-N- 
methyl-morpholin-N-oxid (NMMO)-Ldsung auf eine Einlage umfaGt eine Vorratsrolle 2 
fur die Einlage 3, eine Umlenkrolle 4, eine Formstrecke 5, einen Dusenblock 7 mit einer 
Ringduse und eine Spinnkufe 12, die mit einem Spinn- Oder Fallbad 1 1 gefullt ist. 


Die Einlage 3, bei der es sich um Papier, Vlies, Faserpapier oder Faservlies handelt, 
wobei die Fasem bevorzugt lange Hanffasem sind, wird von der Vorratsrolle 2 abgezo- 
gen und uber die Umlenkrolle 4 gefuhrt. Das Faserpapier und das Faservlies werden 
1 5 bei der Herstellung nafi verfestigt, indem sie mit verdunnter Viskose, Celluloseacetatlo- 
sung Oder Kunststofflotten impragniert werden. In diesen Ausfuhrungsformen kommt 
die Einlage 3 bevorzugt zum Einsatz. Vor der Umlenkrolle 4 befindet sich eine Antrags- 
einrichtung 31, die eine Rasterwaize 32, eine Rakel 33 und ein Abquetschwalzenpaar 
34, 35 umfaSt, zum Auftragen von Additiven, wie Emulgatoren, Netz- und/oder Ver- 
^Q^^^ankerungsmitteln, auf die Einlage 3. Nach dem Umlenken der Einlage 3 uber die 
Jmlenkrolle 4 erfolgt in der Formstrecke 5 durch eine nicht gezeigte Formschulter die 
Bildung einer schlauchformigen Hulle 6 mit uberlappender Langsnaht 38 (sielie Fig. 
4a). 


p^^ar 


25 Die schlauchformige Hulle 6 bzw. der daraus entstehende Formschlauch 1 0 wird durch 
eine senkrecht absteigende Verspinnung gefertigt. Hierzu durchlauft die Hulle 6 die 
Ringduse 21 im Dusenblock 7, durch deren Dusenspalt die Cellulose-NMMO-Losung 
auf die Hulle 6 zum Ausformen des Folienschlauches 10 extrudiert wird. Zuvor wird die 
Langsnaht der Hulle 6 vor dem Dusenblock 7 durch eine in den Fig. en 4a und 4b naher 

30 gezeigte Klebeeinrichtung 25 verklebt, wobei sich als Kleber reines NMMO oder 
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Cellulose-NMMO-Losungen bei Temperaturen zwischen 15 und 110 *'C, insbesondere 
bei der Temperatur der aufeutragenden Cellulose-NMMO-Losung eignen. 

Die extrudierte Celiulose-NMMO-Losung beschichtet und durchdringt die schlauchfor- 
5 mige Hullle 6 gleichmaBig. Der fur die Durchdringung erforderliclie Druck wird durch 
die Geometrie eines Ringspaltes 26 im Dusenkorper 7 aufgebaut, dessen Spaltbereich 
0,1 bis 5 mm, insbesondere 0,5 bis 1,5 mm betragt. Der Ringspalt 26 wird durch eine 
Kaliberschelbe 8 und die Innenselte der Ringduse 21 gebildet. 

n^^^^Nach dem Austritt aus dem Dusenkorper 7 durchlauft der Folienschlauch 10 eine 
^^^Luftstrecke 9, bevor er in das Spinnbad 11 in der Spinnkufe 12 eintaucht. In der 
" Luftstrecke 9 kann bei Bedarf eine Temperaturbehandlung mit temperierter Luft 
stattfinden, wobei erwarmte Luft den Verfestigungsvorgang der Cellulose-NMMO- 
Losung verzdgert und kuhle Luft diesen Vorgang beschleunigt. 

15 

Anstelle des einseitigen Aufbringens der Cellulose-NMMO-Losung auf die AuSenseite 
der Hulle 6 kann die Cellulose-NMMO-Losung auch beidseltig d.h. sowohl auf die 
AuBen- als auch Innenselte der Hulle 6 aufgebracht werden. 

^P^^^AIs auSere Ringduse fungiert dabei die Ringduse 21, wahrend die innere Ringduse an 
^^Hbie Stelle der Kaliberringscheibe 8 in den Figuren 1 und 2 tritt. Die Innere Ringduse ist. 
ahnlich wie die Kalibemngscheibe, beheizbar. Bei dieser Behandlungsvariante konnen 
der auRere und der innere Cellulose-NMMO-Losungsfilm in raumllchem Abstand 
voneinander aufgebracht werden, d.h. zeitverzogert. 

25 

Das Spinnbad 11 besteht aus einer wa&rigen NMMO-Losung mit 5 bis 50 Gew.- 
%igem, insbesondere 8 bis 20 Gew.-%igem NMMO-Anteil. Eine Vorwarmeeinrichtung 
15 ist vor dem Dusenblock 7 angeordnet und uber HeiSluftleitungen 22, 23 und eine 
Abluftleitung 24 mit einer regelbaren Heizung 17 verbunden. Die aus der Ringduse 21 
30 extrudierte waGrige Spinnlosung ist eine Cellulose-NMMO-Losung mit 75 bis 90 Gew.- 
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%, insbesondere 87,7 Gew.-% Morpholinanteil. Die Spinnlosung wird mittels einer nicht 
gezeigten Spinnpumpe einseitig in die Ringduse 21 eingebracht und in dieser uber 
eine nicht gezeigte Verteilerscheibe uber den Umfang weitgehend glelchnnaEig uber 
den Dusenspalt verteilt. Die Ringduse 21 besitzt einen Doppelmantel 32 zur Erwar- 
5 mung der Ringduse 21 auf die Temperatur der Morpholinlosung, wobei fur die Erwar- 
mung ein Heizmedium vorgesehen ist, das den Doppelmantel 32 durchstrdmt und in 
einem geregelten Heizkreislauf 16 erwanmt wird, der uber Leitungen mit dem Doppel- 
mantel 32 verbunden ist. Der aus dem Dusenblock 7 extrudierte Folienschlauch 10 
durchlauft die Luftstrecke 9, in der er mittels Druckluft aufgeweitet und geringfugig 
^y^^kquerverstreckt wird. Der aufgeweitete Folienschlauch 10 hat keinen Kontakt mit der 
^^^Au&enseite eines Rohrs 29. das sich uber die Unterseite des Dusenblocks 7 hinaus 
nach unten erstreckt. Die Luftstrecke betragt 1 bis 1000 mm, insbesondere 200 bis 500 
mm. Das Rohr 29 umschlieRt ein Zulauf- und ein Absaugrohr 18 bzw. 19 fur eine 
Innenbadlosung 31, die den Folienschlauch lOfullt. Diese Innenbadlosung 31 ist eine 
15 waSrige NMMO-Losung mit 5 bis 50 Gew.-%, insbesondere 8 bis 20 Gew.-% NMMO- 
Anteil. Das Zulauf- und das Absaugrohr 18 bzw. 19 ragen in den senkrecht nach unten 
in das Spinnbad 1 1 eintauchenden Folienschlauch 1 0 hinein. Zu Beginn des Einfullens 
der Innenbadlosung 31 in den Folienschlauch 10 nimmt das Zulaufrohr 18 eine obere 
Position ein, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist. Sobald der Folienschlauch mit der Innenbad- 
Josung gefullt Ist, wird das Zulaufrohr 18 in eine Position in den Folienschlauch 10 
jingeschoben, die sich knapp oberhalb einer Umlenkwaize 13 fur den Folienschlauch 
10 befindet, wie dies aus Fig. 2 zu entnehmen ist. Das Zulaufrohr 18 ist innerhalb des 
senkrecht eintauchenden Follenschlauchs 10 hohenverstellbar, ebenso das Absaug- 
rohr 19. 

25 

Durch eine Leitung 20 fur Stutzluft wird Luft mit einem Uberdruck von 0,1 bis 10 mbar 
in das Innere des Folienschlauchs 10 geleitet. Dieser Uberdruck bewirkt eine gerlnge 
Aufweitung des aufgeblasenen Folienschlauchs in der Luftstrecke 9 unmittelbar nach 
seinem Austritt aus dem Dusenblock 7. Der in das Spinnbad 1 1 eintauchende Folien- 
30 schlauch 10 wird nahe dem Boden der Spinnkufe 12 umgelenkt. Hierzu ist die Umlenk- 
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walze 13, bei der es sich um eine angetriebene umlaufende Waize handelt, vor- 
gesehen, um die der Folienschlauch 10 herumgefuhrt wird. Nach der Umlenkung wird 
der Folienschlauch Innerhalb des Spinnbades 1 1 schrag nach oben aus dem Spinnbad 
herausgefuhrt. Der schrag nach oben verlaufende Folienschlauch 10 wird knapp 
unterhalb der Oberflache des Spinnbades durch den Druck des Spinnbades zusam- 
mengequetscht und im flachgelegten Zustand aus dem Spinnbad 1 1 hinausgefuhrt. 
Abstreifer 14 zu beiden Seiten des zusammengelegten Folienschlauchs 10 streifen die 
uberschiissige Spinnbadlosung beidseitig ab. Die Breite des flachgelegten Follen- 
schlauches 10 wird moglichst konstant gehalten. Jede Abweichung der Breite des 
^flachgelegten Follenschlauches 10 von dem gewunschten Sollwert fuhrt zu einer 
Nachregelung der auf den Folienschlauch 10 ausgeCibten Zugspannung, um den 
vorgegebenen Sollwert einzuhalten. 


Fig. 2 unterscheidet sich von Fig. 1 nur darin. daS das Zulaufrohr 18 in Fig. 2 im 
15 Vergleich zu Fig. 1 soweit in den senkrecht eintauchenden Folienschlauch 10 einge- 
schoben ist, daB sich die Mundung des Zulaufrohrs knapp oberhalb der Umlenkwaize 
13 befindet. Das Spinnbad 11 und die Innenbadlosung 31 sind, wie schon zuvor 
envahnt wurde, waUrige NMMO-Losungen, die zu Beginn der Extrusion des Folien- 
schlauchs 10 gleichgroBe NMMO-Konzentrationen aufweisen. Mit fortschreitender 
^^^^Extnjsjon wird zunachst die NMMO-Konzentration der Innenbadlosung 31 ansteigen, 
^^Bja Morphoiin wahrend der Celluloseregenerierung die Einlage 3 durchdringt und in die 
innenbadlosung 31 eintritt und sich dort anreichert. Da Morphoiin eine hohere Dichte 
als Wasser besitzt, steigt die Konzentration bzw. Dichte der NMMO-Losung in RIchtung 
der Umlenkwaize 13 innerhalb des Folienschlauchs 10 an. Die Konzentration der 

25 NMMO-Losung des Spinnbades 31 andert sich praktisch nicht, da das von dem 
Folienschlauch an das Spinnbad 11 abgegebene Morphoiin wegen des groSen Volu- 
menunterschieds zwischen Folienschlauch und Spinnbad nur vernachlassigbar gering- 
fugig die NMMO-Konzentration des Spinnbades 1 1 anheben kann. Bel der Innenbad- 
losung 31 im Folienschlauch 10 kame es ohne Regelung der NMMO-Konzentration der 

30 InnenbadlQsung 31 zu unterschledlichen Koagulationsbedingungen sowie zu einer 
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Durchmesserveranderung des Folienschlauchs 10. Durch die standige Zufuhr und das 
Absaugen der Innenbadlosung 31 uberdas Zufuhr- und das Absaugrohr 18 bzw. 19 
kommt es zu einer stetigen Emeuemng der Innenbadlosung 31, d.h. die an Morpholin 
angereicherte Innenbadlosung 31 nahe der Umlenkwaize 13 wird verdunnt, so 6aQ> die 
NMMO-Konzentration der Innenbadlosung 31 nahe der Umlenkwaize 13 Kleiner oder 
hochstens gleich groB wie die NMMO-Konzentration des Spinnbades 1 1 ist. Der auf 
den Folienschlauch 10 ausgeubte Zug zusammen mit dem Druck des Spinnbades 1 1 
reichen aus, um den Folienschlauch 10 entlang einer Kontaktstrecke 27 an die Um- 
lenkwaize 13 so anzudrucken, daB er mehr oder weniger flachgelegt ist, wie dies aus 
den Fig. 1 und 2 ersichtlich ist. Dadurch stellen sich in dem Folienschlauch uber die 
gesamte Lange von knapp unterhalb der Oberflache des Spinnbades 11 bis nahe zu 
der Umlenkwaize 13 gleichbleibende Druckverhaltnisse ein, die dafur sorgen, daft das 
Kaliber bzw. der Durchmesser des Folienschlauchs 10 konstant Ist und keine Schwan- 
kungen bzw. Einschnurungen aufweist. Die Dichte der Innenbadlosung 31 ist somit 
abhangig von dem Durchsatz an innenbadlosung bzw. Morpholin-Losung, der Innen- 
badmenge und der Eintauchtiefe des Zulaufrohres 18 bzw. der EInspeisestelle frischer 
Morpholin-Losung in die Innenbadlosung 31. Die Position bzw. die Stelle, an der die 
Innenbadlosung 31 in den Folienschlauch 10 einstromt, beeinfluBt Im wesentlichen die 
Kaliberkonstanz, die Innenbadhohe im aufsteigenden Folienschlauch 10 nach der 
Umlenkwaize 13 und die Stelle zum Entfemen der Innenbadlosung 31 aus dem 
Inneren des Folienschlauchs. 

Fig. 3 zeigt den Ausschnitt gemaB der Stelle A in Fig. 1 in vergroSertem MaRstab. Das 
Rohr 29 ist etwa 50 bis 100 mm In die Innenbadlosung im Inneren des Folienschlauchs 
eingetaucht. Das Absaugrohr 19 befindet sich in einer Position, in der sich ein Rohrpe- 
gel 30 innerhalb des Rohrs 29 einstellt, der bis zu 20 mm hoher oder bis zu 45 mm 
tiefer als ein Innenbadpegel 28 der Innenbadlosung des Folienschlauchs 10 ist. Mit 
anderen Worten bedeutet dies, daB das Absaugrohr 19 eine Position einnimmt, in der 
die Innnenbadlosung so abgesaugt wird, dali sich der Innenbadpegel 30 in dem 
Abstand von bis zu 20 mm hoher oder bis zu 45 mm tiefer als der Rohrpegel 28 
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einstellt. Der hochste und der tiefste Rohrpegel 30 sind durch strichpunktierte Linien 
30f„ax und 30min in Fig. 3 angedeutet. Die Absaugung beginnt ubiicherweise unterhalb 
des Pegels des Spinnbades 11 , so daR die daruber befindliche Luftstrecke 9 und die 
dort herrschenden Druckbedlngungen keinen EinfluS auf die Innenbadlosung haben 
5 und somit aucii keine Kaliberschwankungen des Folienschlauchs 10 bewirken konnen. 
Erfolgt die Absaugung oberhalb des Pegels des Spinnbades 1 1 ist der EinfluS der 
Druckbedingungen in der Luftstrecke 9 auf den Folienschlauch 10 vernachlassigbar, 
da dieser durch die Einlage so weit formstabil ist, dafi er kaum noch Kaliberschwan- 
kungen unterliegt. 

Durch die Einstellung der Eintauchtiefe des Zufuhrrohrs 18 und die stetige Erneuerung 
der Innenbadlosung wird die Dichte der Innenbadlosung 31 auf einem gleichbleiben- 
den Wert gehalten, der zu der Einschnurung des Folienschlauchs 10 entlang der 
Kontaktstrecke 27 der Umlenkwaize 13 fuhrt und den Pegel der Innenbadlosung 31 im 
15 aufsteigenden Folienschlauch 10 bei beliebig langer Laufzeit konstant gegenuber der 
Oberflache des Spinnbads 1 1 einstellt, so daB es nicht mehr zu unruhigem Lauf und 
Kaliberschwankungen des Folienschlauchs kommt. Die stetige Erneuerung bzw. die 
Mindestzufuhr an Innenbadlosung 31 ist fCir jede Extrusions- bzw. Abzugsgeschwlndig- 
kelt des Folienschlauchs eigens zu ermitteln. 

^^KDerausdem Spinnbad 11 austretende Folienschlauch 10 durchlauft nachfolgend nicht 
gezeigte Fall- und Waschkufen, und kann belspielsweise noch mit Weichmachern 
behandelt und anschlieSend getrocknet werden, bevor er aufgewickelt und weiterver- 
arbeitet wird. 

25 

In den Figuren 4a und 4b sind eine Seiten- und eine Draufsicht der Klebeeinrichtung 
25 schematisch dargestellt. Die Klebeeinrichtung 25 umfa(it einen hohlen feststehen- 
den Finger 36 mit einem Schlitz 37, aus dem der Kleber, der im Inneren des Fingers 36 
flieSt, auf die Langsnaht 38 der schlauchformigen Hulle 6 aufgebracht wird. Die Hulle 
30 6 bewegt sich dabei senkrecht in Pfeilrichtung an dem Finger 36 vorbel. 
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Der Folienschiauch 10 kann auch alternativ oder zusatzlich zu der Stiitzluft uber ein 
Rohr, einen Ring oder einen Breithalter in Flachfonn faltenfrei aufgespannt werden. 

Neben der anhand der Figuren 1 bis 4b beschriebenen Behandlung des Folienschlau- 
5 ches 10 in dem Spinnbad 11 mit komplettem Eintauchen des Folienschlauches in das 
Spinnbad, wobei das Schlauchinnere zum Druckausgleich mit einem Innenbad gefullt 
ist und der Innenbadpegel 28 abweichend von dem Rohrpegei 30 in dem Rohr 29 bzw. 
von dem AuSenpegel des Spinnbades 1 1 regulierbar ist, kann aucli, im Falle der zuvor 
beschriebenen doppelseitigen Beschichtung mit Cellulose-NMMO-Losung, ein NMMO- 
y^^^LdsungsfiJm sowohl auf die Aulien- als auch die Innenseite des Folienschlauches 10 
^^^mittels einer auBeren und einer inneren Ringduse aufgebracht werden. 


t 
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Patentanspriiche 


1 . Verfahren zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulosebasis, den eine 
Einlage verstarkt, durch Extrudieren einer waSrigen Cellulose-N-methyl-morpholin N- 
5 oxid (NMMO)-Losung auf die Einlage, dadurch gekennzeichnet. daS die Einlage von 
einer Rolle abgezogen, mit Emulgatoren, Netz- und/oder Verankerungsmitteln be- 
#^^handelt und zu einer schlauchformigen Hulle mit uberlappender Langsnaht geformt 
^^^wird. die vor einem Dusenblock verklebt wird, durch den die Hulle hindurchgefuhrt und 
in welchem die Cellulose-NMMO-Losung auf die Hulle aufgebracht wird, und diese 
10 durchdringt, urn einen einlagenverstarkten Folienschlauch zu erhalten, daG das Innere 
des Folienschlauches mit einer waRrigen NMMO-Losung gefullt wird und daB der 
Folienschlauch aus dem Dusenblock aus- und in ein Spinnbad eintritt, in diesem 
umgelenkt und herausgefiihrt wird. 

15 2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. daS die schlauchformige 
Hulle eine vor dem Dusenblock befindliche Heizstrecke durchlauft. in der sie mittels 
HelSluft auf die Temperatur der extrudierten Cellulose-NMMO-Losung vorgewarmt 


^^^vird. 


20 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR in das Innere des 
Folienschlauches nach dem Verlassen des Dusenblocks druckgeregelte Stutzluft 
eingeblasen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS der Folienschlauch 
25 uber eine beheizte Kaliberringscheibe gefuhrt wird, die von einem Heizmedium im 
geregelten Kreislauf durchstromt wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, daR die waBrige NMMO- 
Losung durch den Dusenblock hindurch in das Innere des Folienschlauches eingefullt 
und auch abgesaugt wird, wobei der Zulauf und die Absaugung voneinander raunnlich 
getrennt vorgenommen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daS der Zulauf der 
waBrigen NMMO-Losung im Folienschlauch hohenverstellbar geregelt wird und daB 
die Absaugung in einer Weise erfolgt, daB der Pege! im Folienschlauch bis zu 20 mm 
hoher und bis zu 45 mm niedriger gegenuber dem Pegel im Spinnbad variierbar ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Folienschlauch 
nach dem Austritt aus dem Dusenblock eine Luftstrecke bis zum Eintritt in das Spinn- 
bad durchlauft und daft in der Luftstrecke eine auBere Temperaturbehandlung statt- 
findet, welche die Verfestigungsgeschwindigkeit der Cellulose-NMMO-Losung des 
Folienschlauches regelt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Folienschlauch 
senkrecht in das Spinnbad eintaucht und unter Aufrechterhaltung einer konstanten 
Zugspannung durch eine nahe zum Kufenboden des Spinnbades mitlaufende, an- 
getriebene Umlenkwaize umgelenkt und schrag nach oben aus dem Spinnbad her- 

usgefuhrt wird. 


9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Langsnaht der 
schlauchformigen Hulle mit reinem NMMO oder einer Cellulose-NMMO-Losung bei 
einer Temperatur von 15 bis 1 10 '^C, insbesondere bei der Temperatur der im Dusen- 
block extrudierten Cellulose-NMMO-Losung, geklebt wird. 


10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Cellulosegehalt 
der extrudierten Cellulose-NMMO-Losung 1 bis 15 Gew.-%, insbesondere 3 bis 7 
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Gew.-%, bezogen auf die Gesamtlosung betragt und dafi der durchschnittliche Poly- 
merisationsgrad im Bereich von 250 bis 800, insbesondere von 300 bis 500 liegt. 


1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daS die waSrige NMMO- 
Losung des Spinnbades eine NMMO-Konzentration von 5 - 50 Gew.-%, insbesondere 
von 8 bis 20 Gew.-% aufweist und daU das Spinnbad auf 0 bis 50 °C, insbesondere 2 
bis 20 °C temperiert wird. 

1 2. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches auf Celluiosebasis, den eine 
Einlage verstarkt. durch Extrudleren einer waSrigen Cellulose-N-metiiyi-morpholin N- 
oxid (NMMO)-L6sung auf die Einlage, mit einem Dusenblock (7) und einem Spinnbad 
(11), dadurch gekennzeichnet, daR eine Vorratsrolle (2) fur die Einlage (3), eine 
Umlenkrolle (4) mit einer Einrichtung zum Auftragen von Additiven auf die von der 
Vorratsrolle uber die Umlenkrolle gefuhrte Einlage. eine Fomistrecke (5) in der die 
Einlage (3) zu einer schlauchformlgen Hulle (6) mit uberlappender Langsnaht geformt 
wird, vorhanden sind, daR die schlauchfomiige Hulle (6) durch den Dusenblock (7) 
hindurchlauft, dem eine Klebeeinrichtung (25) zum Verkleben der Langsnaht der 
schlauchformigen Hulle (6) vorgeschaltet 1st und der eine Ringduse (21) enthalt, aus 
deren DQsenspalt die Cellulose-NMMO-Losung auf die schlauchformige Hulle (6) zur 
Ausfonnung eines Folienschlauches (10) extrudiert wird, daS zwischen dem Austritt 

us dem Dusenblock (7) und dem Spinnbad (11) in einer Spinnkufe (12) eine tempe- 
rierbare Luftstrecke (9) vorhanden ist, daQ> nahe dem Boden der Spinnkufe (12) eine 
Umlenkwaize (13) fur den senkrecht In das Spinnbad eintauchenden Folienschlauch 
(10) angeordnet ist und daS ein Zulauf- und Absaugrohr (18.19) fur die wa&rige 
NMMO-Ldsung sowie eine Leitung (20) fur Stutzluft sich Im Inneren des Folienschlau- 
ches (19) befinden. 



1 3. Vonichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet. daS die Einlage (3) aus der Gruppe Papier. Vlies, Faservlies, Faser- 
papier ausgewahit Ist, wobei die Fasern Insbesondere lange Hanffasern sInd. 
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14. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspmch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS eine Vorwarmeeinrichtung (15) fur die schlauchformige Hulle (6) 
vor dem Dusenblock (7) angeordnet ist und daB die Vorwarmeeinrichtung (15) uber 
HeiBluftleitungen (22,23) und eine Abluftleitung (24) mit einer regelbaren Heizung (17) 

5 verbunden ist, aus der im Kreislauf enwannte Luft in die Vonwanneeinrichtung (15) 
stromt und aus welcher abgekuhlte Lufl in die Heizung (17) zuruckstromt. 

15. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Dusenblock (7) eine Ringduse (21) enthalt, die mittels eines 

^d^^Heizmediums enwannt ist und daS das Zulauf-, das Absaugrohr (18.19) und die Leitung 
^^^(20) fur die Stutzlufl des Folienschlauchs (10) zentral durch eine Kaliberringscheibe (8) 
hindurchgefuhrt sind, die konzentrisch zu der Ringduse (21) im Folienschlauchinneren 
angeordnet ist und mit dieser einen Ringspalt (26) bildet, durch den der Folienschlauch 
(10) hindurchiauft. 

5 

1 6. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kaliberringscheibe (8) mit dem Heizkreislauf (16) zwecks 
Beheizung verbunden ist 

P^^^7. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 15. dadurch 
^^Bbekennzeichnet, dad das Zulaufrohr (18) und das Absaugrohr (19) innerhalb des 
Folienschlauches (10) einzein hohenverstellbar sind. 

18. Vonichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspnjch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Zulaufrohr (18) zum Einfullbeginn der waBrigen NMMO- 
Losung in den Folienschlauch (10) in einer oberen Position angeordnet ist und mit 
Beginn des kontinuierllchen Betriebes eine Position knapp oberhalb der Umlenkrolle 
(13) einnimmt. 
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19. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Heizmedium die Ringduse (21) durchstromt und in einem 
geregelten Heizkreislauf (16) gefuhrt ist. 

5 20. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daR die Luftstrecke (9) 1 bis 1000 mm, insbesondere 200 bis 500 mm 
betragt und daB bei Bedarf der Folienschlauch (10) zum Verzogern seiner Verfestigung 
erwarmbar bzw. zum Beschleunigen seiner Verfestigung in der Luftstrecke (9) abkuhl- 
bar ist. 


15 



25 


21 . Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die nahe dem Boden der Spinnkufe (12) angeordnete Umlenk- 
walze (13) angetrieben ist und eine konstante Zugspannung auf den senkrecht ab- 
steigenden Folienschlauch (10) ausubt. 


22. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 21 , dadurch 
gekennzeichnet, daS der Folienschlauch (10) entlang einer Kontaktstrecke (27) auf der 
Umlenkwaize (13) infolge der auf den Folienschlauch (10) ausgeubten Zugspannung 
flach aniiegt. 

:3. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspmch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Spinnbad (11) und die waCLrige NMMO-Losung im Folien- 
schlauch (10) zu Beginn der Extrusion des Folienschlauches (10) gleich groBe NMMO- 
Konzentrationen aufweisen. 

24. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daU der Oberdmck der Stutzluft im Folienschlauch (1 0) im Bereich der 
Luftstrecke (9) 0.1 bis 10 mbar betragt. 


30 
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Zusammenfassung 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulose- 
basis, den eine Einlage verstarkt 

Ein Folienschlauch 10 auf Cellulosebasis wird durch Extrudieren einer waQrigen 
Cellulose-N-methyi-morpholin-N-oxid (NMM0)-L6sung auf eine Einlage 3 durch eine 
(Ringduse 21, hergestellt. Der Folienschlauch 10 wird durch senkrecht absteigende 
Verspinnung in eine Spinnkufe 12, in dersich ein Spinnbad 11 befindet, gefertigt. Der 
in das Spinnbad 11 eintauchende Folienschlauch 10 durchlauft eine Luftstrecke 9 
zwischen der Unterseite eines Dusenblocks 7 und der Oberflache des Spinnbades 1 1 
und wird mit Druckluft im Inneren beaufschlagt gestutzt und geringfugig querver- 
streckt In den Folienschlauch 10 wird eine Innenbadlosung 31 uberein Zulaufrohr 18 
eingefullt. In der Spinnkufe 12 befindet sich nahe dem Boden eine Umlenkwaize 13, 
urn die der Folienschlauch 10 herumgefuhrt und danach schrag nach oben aus der 
Spinnkufe 12 herausgefuhrt wird. Entlang einer Kontaktstrecke 27 der Umlenkwaize 13 
wird der Folienschlauch fiachgelegt (Fig. 1). 
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Fig. 3 



Fig. U 


